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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft eine BOrste mit einem 
durch SpritzgieGen hergestellten einteiligen Bursten- 
korper a us Kunststoff, bestehend aus einem Kopf mit 
einem Borstenbesatz und einem formstabilen Griff mit 
einem gegenuber dem Kopf groGeren Querschnitt. 
[0002] Bursten, insbesondere Zahnbursten, beste- 
hen heute vollstandig aus Kunststoff. Aufgrund des un- 
terschiedlichen Anforderungsprofils bestehen die Bor- 
sten zumeist aus hochwertigem Polyamid, das durch 
Extrudieren zu dunnen Fasem verarbeitet wird, die an- 
schlieGend verstreckt und thermisch stabilisiert werden. 
Auf diese Weise tassen sich die erwunschten Eigen- 
schaften, namlich hohe Rexibilitat bei gutem Aufrich- 
tungsverrnogen, hohe Dauerfestigkeit, gute Abriebfe- 
stigkeit und chemische Bestandigkeit erreichen. Der 
Burstenkorper hingegen besteht zumeist aus einem 
preiswerteren Kunststoff, der durch SpritzgieGen herge- 
stellt wird. Der Burstenkorper mutt im Kopfbereich in Ab- 
hangigkeit von der Art der Befestigung der Borsten so 
dimensioniert werden, dad die Borsten, die gegebenen- 
falls bundelweise zusammengefaGt sind, ausreichend 
fest zu verankem. Andererseits sollte der Kopf mog- 
lichst flach sein, urn in der Mundhdhle wenig Raum zu 
beanspruchen bzw. den vomandenen Raum bei im we- 
sentlichen gestreckten Borsten ausnutzen zu konnen. 
Der Griff muG formstabil sein. Dabei ist femer er- 
wunscht, daG der Kopf gegenuber dem Griff etwas 
nachgiebig ist, urn den Andruck beim Zahneputzen zu 
dampfen bzw. den Andruck zu steuem. Es ist deshalb 
zwischen Kopf und Griff ein Hals kleineren Querschnit- 
tes vorgesehen, der dem Burstenkorper eine gewisse 
Rexibilitat verietht. Auch hat die durch den Hats gege- 
bene Einschnurung eine ergonomische Funktion, um 
die Zahnburste bei geschlossenem Mund in den ge- 
wunschten Putzbewegungen fuhren zu konnen. 
[0003] Die fur Zahnbursten vomehmlich verwendeten 
Thermoplaste erfullen diese gegenlaufigen Forderun- 
gen nur sehr unzureichend. Dies gilt vor allem fur die 
gewunschte Rexibilitat zwischen Kopf und Griff sowie 
fur die weiterhin erwunschten kleinen Querschnitte am 
Kopf und am Hals. So muG der Querschnitt im Bereich 
des Halses relativ groG sein, um nicht bei der Benutzung 
oder einer sonstigen auGergewdhnlichen Beanspru- 
chung an die Bruchgrenze zu kommen. Das gleiche gilt 
fur den Kopf, da dieser durch die BefestigungsmaGnah- 
men fur die Borstenbundel im Querschnitt geschwacht 
wird, insbesondere wenn die Bundel -wie Gblich- in L6- 
cher des Kopfs mechanisch oder thermisch verankert 
oder aber eingespritzt werden. Auch beim Aufschwei- 
Gen der Bundel auf den Kopf kommt es zur Material- 
schwachung, da hierbei die oberflachige Molekular- 
struktur am Kopf nachteilig verandert wird. 
[0004] Um die notwendige Rexibilitat des Kopfs ge- 
genuber dem Griff zu erreichen, werden deshalb Mehr- 
komponenten-Bursten verwendet, die im Bereich des 
Halses etngesetzte Fedem (DE 38 40 136, WO 93/15 


627) oder eingesetzte, gummielastische Korper aufwei- 
sen (DE 39 23 495, EP 0 613 636). Daneben gibt es 
Vorschlage, wie die Flexibifitat im Halsbereich gestaltet 
sein sollte (DE 36 40 898), doch lassen diese Vorschla- 
5 ge offen, wie dies konstruktiv oder technologisch er- 
reicht werden soil. 

[0005] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine 
Burste und ein Verfahren zu ihrer Herstellung vorzu- 
schlagen, die die Verwendung eines einzigen und zu- 

10 dem preiswerten Kunststoffs gestatten , der eine ausrei- 
chende Rexibilitat im Bereich des Kopfs bzw. zwischen 
diesem und dem Griff bei gleichwohl im wesentlichen 
starrer Gestaltung des Griffs zulafit und insbesondere 
bei Zahnbursten das gebrauchstechnische Anfbrde- 

*5 rungsprofil erfullt. 

[0006] Ausgehend von der eingangs genannten Bur- 
ste wird diese Aufgabe dadurch gelost, daft der Bursten- 
korper aus einem mit einem Treibmittel versetzten Ela- 
stomer besteht und im Bereich des Griffs aufgeschaumt 

20 ist, wahrend er im Bereich des kleineren Querschnrtts 
des Kopfs im wesentlichen massiv ausgebildet ist. 
[0007] Elastomere weisen zunachst den gebrauchs- 
technischen Vorteil auf, da& sie einerseits relativ weich 
sind, also eine Verietzungsgefahr bei Anwendung in der 

25 Mund- und Korperhygiene wettestgehend ausschlie- 
Gen. Sie haben ergonomisch den Vorteil einer relativ 
stumpfen Oberflache und damit einer guten Grifflgkeit. 
Femer zahlt zu ihren selbstverstandlichen Etgenschaf- 
ten ein gutes Biegevemndgen bei hoher Bruchfestigkeit 

30 Bietet sich dieser Werkstoff also eigentlich fur Bursten- 
korper an, ist das Biegevermogen doch auch von Nach- 
teil, da der Burstenkorper im Griffbereich stark uberdi- 
menstoniert werden muG, um einen starren Griff zu er- 
halten. Dies wiederum wurde einen entsprechenden 

35 Materialeinsatz bei ergonomisch nicht optimal er Quer- 
schnittsgestaltung mit sich bringen. Die Erfindung lost 
das Problem dadurch, da& das Elastomer mit einem 
Treibmittel versetzt ist, das beim SpritzgieGen dazu 
fuhrt, daG die Schmelze zwar in den Bereichen mit gro- 

40 Gerem Querschnitt aufblaht, Im Bereich engerer Quer- 
schnitte aber das Treibmittel sich nicht oder nur unbe- 
deutend entfaiten kann. Dies fuhrt zu einem Burstenkor- 
per, der im Bereich des Kopfs massiv ausgebildet ist, so 
daG das Elastomer dort seine gunstigen Biegeeigen- 

45 schaften aufweist, wahrend im Bereich des Griffs auf- 
grund des Porenvolumens die Biegefahigkeit weitge- 
hend eliminiert ist Damit konnen auch im Griffbereich 
ubliche Querschnitte verwirklicht werden. Der Material- 
bedarf in dem geschaumten Bereich liegt je nach 

so Schaumungsgrad um 20 bis 50% niedriger als bei einer 
massiven Ausbildung. Von besonderem Vorteil ist, daG 
die bisher nur durch Mehrkomponenten-Ausfuhrungen 
erreichbaren Vorteile nur mit einem einzigen Elastomer 
bei gleichem oder geringerem Materialeinsatz erreicht 

55 wurden. 

[0008] Durch die massive Ausbildung des Kopfs las- 
sen sich die Borsten bzw. Bundel in jeder beliebtgen, 
herkommlichen Befestigungstechnik am Kopf veran- 
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kern. 

[0009] Das vorgenannte Prinzip der Erfindung laGt 
sich an jeder Burste verwirklichen, vorzugsweise jedoch 
an Zahnbursten, bei denen der Griff uber einen Hals an 
den Kopf anschlieGt und gleichfalls nur der Griff ge- 5 
schaumt und damit formstabil ist, wahrend der biege- 
elastische Hals ein Auslenken des Kopfs gestattet und 
auch der Kopf sich konvex bzw. konkav ausbiegen 
kann. 

[0010] Bei Zahnbursten schlagt die Erfindung welter- w 
hin vor, daG zwischen dem Kopf bzw. Hals und defn Griff 
ein Ubergangsbereich mit stetig grbGer werdendem 
Querschnitt vorgesehen ist und das Porenvolumen des 
im Bereich des Griffs geschaumten Elastomers in dem 
Ubergangsbereich zum Hals stetig abnimmt. *5 
[0011] Auf diese Weise ist sichergestellt, daG zwi- 
schen Hals und Griff eine ausreichend stabile Zone vor- 
handen ist, in der das Porenvolumen vom Griff zum Hals 
hin stetig abnimmt, so daft im Ubergangsbereich keine 
zu hohen Kerbspannungen, die zum Bruch fuhren konn- 20 
ten, auftreten konnen. 

[001 2] In weiterhin vorteilhafter Ausfuhrung ist vorge- 
sehen, daG der Burstenkorper im Bereich des Kopfs 
und/oder des Halses eine glatte hochglanzende Ober- 
flache aufweist, wahrend der Burstenkorper im Bereich 25 
des Griffs eine rauhe Oder strukturierte Oberflache auf- 
weisen kann. 

[001 3] Die glatte hochglanzende Oberflache im Kopf- 
und Halsbereich bringt die gewunschte Gleitfahigkeit im 
Mundraum. Sie genugt auch In besonderem MaG den 30 
hygienischen Anforderungen und begunstigt schlieGlich 
auch die Festigkeit in diesen Bereichen kleiner Quer- 
schnitte. Die rauhe oder strukturierte Oberflache im 
Griffbereich erhoht die GrifRgkeit. 

[0014] Zur Herstellung einer solchen Burste geht die 35 
Erfindung von dem bekannten SpritzgieGverfahren aus, 
bei dem eine wenigstens zweiteilige Form verwendet 
wird, die zur Abbildung des Kopfs bzw. Halses kleinere 
Formquerschnitte als zur Abbildung des Griffs aufweist. 
Dieses Verfahren zeichnet sich erfindungsgemaG da- *o 
durch aus, daG als Kunststoff ein Elastomer mit einem 
Treibmittel verwendet wird und die Formquerschnitte fur 
den Kopf bzw. den Hals gegenuber denjenigen fur den 
Griff soviet kleiner gewahlt werden, daG der Kunststoff 
nur im Bereich des Griffs aufgeschaumt wird. 4 & 
[0015] Praktische Versuche haben gezeigt, daG sich 
diese Forderung bei Oblichen Kopf- und Griffquerschnit- 
ten verwirklichen lassen. Je nach Form des Burstenkdr- 
pers kann auch eine entsprechende Anordnung der An- 
spritzpunkte dem gewunschten Ergebnis forderlich so 
sein. 

[0016] Bel einer Zahnburste, deren Burstenkorper 
aus Kopf, Hals, Griff und einem Ubergangsbereich zwi- 
schen diesen besteht, werden die Formquerschnitte 
von Kopf, Hals, Ubergangsbereich und Griff so gewahlt, 55 
daG nur der Kunststoff im wesentlichen im Bereich des 
Griffs und des Ubergangsbereichs aufgeschaumt wird, 
wobei das Porenvolumen vom Griff in den Ubergangs- 


bereich allmahlich abnimmt. 

[0017] Eine andere Moglichkeit zur Herstellung der 
Burste besteht erfindungsgemaG darin, daG an der 
Form wenigstens zwei Spritzkanale vorgesehen wer- 
den, von denen der erste in dem den Kopf bzw. den 
Hals, der zweite in dem den Griff abbiidenden Formbe- 
reich mundet, und daG als Kunststoff ein Elastomer ver- 
wendet wird, das dem ersten Spritzkanal in reiner Form, 
dem zweiten Spritzkanal mit Treibmittel versetzt zuge- 
fuhrt wird. 

[0018] Dieses Verfahren, das auch als Gegendruck- 
verfahren bezeichnet wird, laGt sich so steuem, daG das 
reine Elastomer nur den Formraum fur den Kopf bzw. 
Hals, das aufschaumende Elastomer hingegen nur den 
Formraum des Griffs ausfullt und im Ubergangsbereich 
von Hals und Griff eine Vermischung stattfindet. 
[001 9] Eine Variante des Verfahrens zeichnet sich da- 
durch aus, daG der Burstenkorper in einer 
SpritzgieGform mit hochglanzpoiierten Formflachen im 
Bereich des Kopfs und/oder des Halses gefbrmt wird, 
wahrend der Burstenkorper im Bereich des Griffs mittels 
rauher Oder strukturierter Formflachen geformt wird. 
[0020] Damit laGt sich eine Burste verwirklichen, de- 
ren Oberflache die unterschiedlichen Anforderungen in 
den verschiedenen Bereichen erfullt -Gleitfahigkeit ei- 
nerseits, Griffigkeit andererseits. 
[0021] Das erfindungsgemaGe verfahren gibt auf- 
grund der massiven Ausbildung des Kopfs die Moglich- 
keit, die Borsten, die gegebenenfalls bundelweise zu- 
sammengefaGt sind, in einer der herkdmmlichen Befe- 
stigungstechniken zu verankern. So konnen die Borsten 
betspielsweise in Kanale einer der beiden Tetle der 
SpritzgieGform in den Formraum hineinragend einge- 
setzt und von der den Burstenkorper bildenden Spritz- 
gieGmasse umspritzt werden. 

[0022] Stattdessen ist es moglich. am Kopf des Bur- 
ste nkorpers anlaGIich des Spritzens LocherzurAufnah- 
me der Borsten bzw. der Borstenbundel abzuformen, in 
denen dann die Borsten bzw. Bundel nachtraglich me- 
chanisch oder thermisch befestigt werden. 
[0023] Je nach Befestigungsart ist es von Vorteil, 
wenn die Borsten bzw. die Borstenbundel an ihrem be- 
festigungsseitigen Ende zu einem Kopf aufgeschrnoJ- 
zen werden, mit dem sie dann im Burstenkorper veran- 
kert werden. Dies empfiehlt sich vor allem beim Einsprit- 
zen der Bundel, wie dies an sich bekannt ist. 
[0024] Stattdessen konnen die Borsten bzw. Bundel 
mit einem Kopf groGeren Querschnitts als der engste 
Querschnitt der Locher am Kopf versehen werden und 
unter borstenparallelem Druck in die Locher einge- 
druckt werden, wobei die elastischen Eigenschaften 
des Elastomers ausgenutzt werden, das unter dem 
Druck ausweicht und den Bundelkopf anschlieGend fest 
umgrerft. Gegebenenfalls konnen die Locher zu diesem 
Zweck noch mit Hinterschnitten versehen sein. 
[0025] Nachstehend Ist die Erfindung anhand eines 
in der Zeichnung wiedergegebenen Ausfuhrungsbei- 
spiels beschrieben. In der Zeichnung zeigen: 
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Figur 1 einen Langsschnitt durch eine 

Zahnburste und 

Figuren 2 bis 5 die Querschnitte ll-ll bis V-Vgemaft 
Rgur 1 . 

[0026] Die in Figur 1 wiedergegebene Zahnburste be- 
steht aus einem Griff 1 , einem Kopf 2 und dem dazwi- 
schen befindlichen Hals 3, der uber einen Ubergangs- 
bereich 5 in den Griff ubergeht Femer weist die Zahn- 
burste im Bereich des Kopfs 2 einen Borstenbesatz aus 
einzeln stehenden Borsten oder Bundeln 4 auf. 
[0027] Der Burstenkorper besteht aus einem Elasto- 
mer, das im Bereich des Kopfs 2 und des Halses 3 mas- 
siv vortiegt. wahrend es im Bereich des Griffs 1 mittels 
eines Treibmittels aufgeschaumt ist, so daft dort dem 
Elastomer die Biegefahigkeit weitgehend genommen 
ist. Im Ubergangsbereich 5 zwischen dein Hals 3 und 
dem Griff 1 kommt das Treibmittel nurteilweise zur Wir- 
kung t so daft sich dort ein in Richtung zum Griff zuneh- 
mendes Porenvolumen ausbildet. 
[0028] Der Querschnittsverlauf uber die Lange des 
Burstenkorpers ist aus den Figuren 2 bis 5 ersichtlich. 
im Bereich des Kopfs (Figur 2) ist ein flacher aber relativ 
breiter Querschnitt erwunscht, der im Bereich des Hal- 
ses 3 (Figur 3) in den schmalsten Querschnitt des Bur- 
stenkorpers ubergeht. Im Ubergangsbereich (Rgur 4) 
nimmt dann der Querschnitt wieder ailmahlich zu, bis er 
den maximalen Querschnitt im Bereich des Griffs 1 an- 
nimmt. 

[0029] Wahrend das Elastomer im Bereich des Kopfs 
2 und des Halses 3 in masstver Form voriiegt, bildet sich 
im Ubergangsbereich 5 mit zunehmendem Querschnitt 
ein zunehmendes Porenvolumen aus, das im Bereich 
des Griffs 1 seinen groftten Wert annimmt. Dies ist in 
Rgur 1 durch eine Straffur mit zunehmendem Abstand 
und in den Figuren 4 und 5 gegenuber Figur 2 und 3 
durch entsprechende Hohlraume angedeutet. 
[0030] Die Borsten bzw. Bundel 4 konnen in vorge- 
spritzte tocher des Kopfs 2 mechanisch oder thermisch 
eingesetzt oder aber unmittelbar in der Spritzgieftform 
umspritzt werden. Diese Befestigungstechniken sind 
bekannt und bedurfen deshalb hier keiner weiteren Be- 
schreibung. 


Patentanspriiche 

1. Burste mit einem durch Spritzgieften hergestellten 
einteiligen Burstenkorper aus Kunststoff, beste- 
hend aus einem Kopf mit einem Borstenbesatz und 
einem formstabilen Griff mit einem gegenuber dem 
Kopf grofteren Querschnitt, dadurch gekennzeich- 
net daft der Burstenkorper aus einem mit einem 
Treibmittel versetzten Elastomer besteht und im 
Bereich des Griffs (1) aufgeschaumt ist, wahrend er 
im Bereich des kleineren Querschnttts des Kopfs 
(2) im wesentlichen massiv ausgebildet ist. 


2. Burste, insbesondere Zahnburste mit einem durch 
Spritzgieften hergestellten einteiligen Burstenkor- 
per aus Kunststoff, bestehend aus einem Kopf mit 
einem Borstenbesatz und einem formstabilen Griff 

5 mit einem gegenuber dem Kopf grofteren Quer- 
schnitt und einem Kopf und Griff verbindenden 
Hals, dadurch gekennzeichnet daft der Bursten- 
korper aus einem mit einem Treibmittel versetzten 
Elastomer besteht und im Bereich des Griffs (1 ) auf- 

w geschaumt ist, wahrend er im Bereich des kleineren 
Querschnitts des Kopfs (2) und des Halses (3) im 
wesentlichen massiv ausgebildet ist. 

3. Burste, nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
ts zeichnet, daft zwischen dem Kopf (2) bzw. Hals (3) 

und dem Griff (1) ein Ubergangsbereich (5) mit ste- 
tig grafter werdendem Querschnitt vorgesehen ist 
und das Porenvolumen des im Bereich des Griffs 
(1) geschaumten Kunststoffs in dem Ubergangsbe- 
20 reich (5) zum Hals (3) stetig abnimmt. 

4. Burste nach einem der AnsprOche 1 bis 3. dadurch 
gekennzeichnet, daft der Burstenkorper im Bereich 
des Kopfs (2) und/oder des Halses (3) eine glatte 

25 hochglanzende Oberflache aufweist. 

5. Burste nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch 
gekennzeichnet, daft der Burstenkorper im Bereich 
des Griffs (1) eine rauhe oder strukturierte Oberfla- 

30 che aufweist. 

6. Verfahren zur Herstellung einer Burste aus Kunst- 
stoff nach Anspruch 1 oder 2, durch Spritzgieften in 
einer wenigstens zweiteiltgen Form, die zur Abbil- 

35 dung des Kopfs bzw. des Halses kieinere Form- 
querschnitte als zur Abbildung des Griffs aufweist 
dadurch gekennzeichnet, daft als Kunststoff ein 
Elastomer mit einem Treibmittel verwendet wird 
und die Formquerschnitte fur den Kopf (2) bzw. den 

40 Hals (3) gegenuber denjenigen fur den Griff (1) so- 
viet kleiner gewahlt werden, daft der Kunststoff im 
wesentlichen nur im Bereich des Griffs aufge- 
schaumt wird. 

45 7. Verfahren nach Anspruch 6 zur Herstellung von 
Bursten, insbesondere Zahnbursten nach An- 
spruch 3, 

dadurch gekennzeichnet, daft die Formquerschnit- 
te von Kopf, Hals, Ubergangsbereich sowie Griff so 
50 gewahit werden, daft der Kunststoff im wesentli- 
chen nur im Bereich des Griffs (1) und des Uber- 
gangsbereichs (5) zum Hals aufgeschaumt wird, 
wobei das Porenvolumen vom Griff in den Uber- 
gangsbereich ailmahlich abnimmt 

55 

8. Verfahren zur Herstellung einer BGrste aus Kunst- 
stoff nach Anspruch 1 oder 2, durch Spritzgieften in 
einer wenigstens zweiteiligen Form, die zur Abbil- 
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dung des Kopfs bzw. des Halses kleinere Form- 
querschnitte als zur Abbildung des Griffs aufweist, 
dadurch gekennzeichnet, dad an der Form wenig- 
stens zwei Spritzkanale vorgesehen werden, von 
denen der erste in dem den Kopf bzw. den Hals, der 
zweite in dem den Griff abbildenden Formbereich 
mundet, und daft als Kunststoff ein Elastomer ver- 
wendet wird, das dem ersten Spritzkanal in reiner 
Form, dem zweiten Spritzkanal mit Treibmittel ver- 
setzt zugefuhrt wird. ^ 

9. Verfahren nach einem der Anspruche 6 bis 8 zur 
Herstellung einer Burstenach Anspruch 4, dadurch 
gekennzeichnet, daft der Burstenkorper in einer 
Spritzgieftform mit hochglanzpolierten Formfla- 
chen im Bereich des Kopfs und/oder des Halses ge- 
formt wird. 

10. Verfahren nach einem der Anspruche 6 bis 9 zur 
Herstellung einer Burste nach Anspruch 5 t dadurch 
gekennzeichnet, daft der Burstenkorper in einer 
Spritzgiefiform mit rauhen Oder strukturierten 
Formflachen im Bereich des Griffs geformt wird. 


Claims 

1. Brush with a one-piece, plastic brush body manu- 
factured by injection moulding, comprising a head 

5 with a bristle configuration and a dimensionally sta- 
ble handle having a larger cross-section than the 
head, characterized in that the bristle body compris- 
es an elastomer mixed with an expanding agent and 
expanded in the area of the handle (1), whereas it 

10 is substantially solid in the area of the smaller cross- 
section of the head (2). 

2. Brush, particularly toothbrush with a one-piece, 
plastic brush body manufactured by injection 

is moulding, comprising a head with a bristle configu- 
ration and a dimensionally stable handle with a larg- 
er cross-section than the head and a neck connect- 
ing the head and the handle, characterized in that 
the brush body comprises an elastomer mixed with 

20 an expanding agent and expanded in the area of 
the handle (1), whereas in the area of the smaller 
cross-section of the head (2) and the neck (3) it is 
constructed in a substantially solid manner. 


11. Verfahren nach einem der Anspruche 6 bis 10, da- 25 
durch gekennzeichnet, daft die Borsten (4), gege- 
benenfalls bundelweise, in Kanale einer derbeiden 
Teile der Spritzgieftform in den Formraum hineinra- 
gend eingesetzt und von dem den Burstenkorper 
bildenden Elastomer umspritzt werden. 30 

12. Verfahren nach einem der Anspruche 6 bis 10, da- 
durch gekennzeichnet, daft am Kopf (2) des Bur- 
stenkorpers anlaftlich des Spritzens Locher zur 
Aufhahme der Borsten (4) bzw. der Borstenbundel 35 
abgeformt werden. 

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 
zeichnet, daft die Borsten (4) in den Lochem des 
Kopfs (2) mechanisch oder thermisch befestigt wer- *o 
den. 

14. Verfahren nach einem der Anspruche 6 bis 13, da- 
durch gekennzeichnet, daft die Borsten bzw. die 
Borstenbundel (4) an ihrem befestigungsseitigen 45 

* Ende zu einem Kopf aufgeschmolzen werden, mit 
dem sie im Kopf (2) des Burstenkorpers verankert 
werden. 

15. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn- so 
zeichnet, daft die Borsten bzw. Bundel (4) mit einem 
Kopf grofteren Querschnitts als der engste Quer- 
schnttt der Locher versehen und unter borstenpar- 
allelem Druck in die Locher eingedruckt werden. 


3. Brush according to claim 1 or 2, characterized in 
that, between the head (2) and/or neck (3) and the 
handle (1) is provided a transition area (5) whose 
cross-section constantly increases and the pore 
volume of the plastic expanded in the area of the 
handle continuously decreases in the transition ar- 
ea (5) to the neck (3). 

4. Brush according to one of the claims 1 to 3, char- 
acterized in that the brush body has a smooth, ultra- 
bright surface in the area of the head (2) and/or neck 
(3). 

5. Brush according to one of the claims 1 to 4, char- 
acterized in that in the area of the handle (1) the 
brush body has a rough or structured surface. 

6. Method for the manufacture of a brush from plastic 
according to claim 1 or 2, by injection moulding in 
an at least two-part mould, which for imaging the 
head or the neck has smaller mould cross-sections 
than for imaging the handle, characterized in that 
the plastic Is constituted by an elastomer with an 
expanding agent and the mould cross-sections for 
the head (2) or the neck (3) are made that much 
smaller than for the handle ( 1 ) that the plastic is ex- 
panded substantially only in the area of the handle. 

7. Method according to claim 6 for the manufacture of 
brushes, particularly toothbrushes according to 
claim 3, characterized in that the mould cross-sec- 
tions of the head, neck, transition area and handle 
are selected in such a way that the plastic is sub- 
stantially only expanded in the area of the handle 
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revendication 3, caracterise en ce que Ton choisit 
les sections de moule pour la tete, pour le col de la 
zone de transition ainsi que pour le manche de telle 
facon que la matiere synthetique n'est essentielle- 
ment expansee que dans la zone du manche (1) et 
de la zone de transition (5) vers le col. le volume 
poreux diminuant progressivement du manche vers 
la zone de transition. 

8. Precede de fabrication d'une brosse en matiere 
piastique selon la revendication 1 ou 2 parmoulage 
par injection dans un moule comprenant au moins 
deux parties et presentant pour la reproduction de 
la tete ou du col des sections inferieures a ceiles 
utilisees pour la reproduction du manche, caracte- 
rise en ce que Ton prevoit sur le moule au moins 
deux canaux d'injection, dont le premier debouche 
dans la zone du moule reproduisant la tete ou le col. 
le deuxieme dans celle reproduisant le manche, et 
en ce que la matiere synthetique utilisee consiste 
en un elastomere qu'on introduit dans le premier ca- 
nal sous forme pure et, dans le deuxieme, melange 
a un agent d'expansion. 

'J. Procede selon Tune quelconque des revendications 
6 a 8 de fabrication d'une brosse selon la revendi- 
cation 4, caracterise en ce que le corps de brosse 
est moule dans un moule d'injection a surfaces po- 
lies dans la zone de la tete et/ou du col. 

1 0. Procede selon Tune quelconque des revendications 
6 a 9 de fabrication d'une brosse selon la revendi- 
cation 5, caracterise en ce que le corps de brosse 
est moule dans un moule d'injection a surfaces ru- 
gueuses ou structures dans la zone du manche. 

1 1 . Procede selon Tune quelconque des revendications 
6 a 10, caracterise en ce que les poils (4), le cas 
echeant sous forme de faisceaux, sont loges dans 
des canaux d'une des deux parties du moule d'in- 
jection et en saillie dans I'espace du moule, et cou- 
les dans ('elastomere constituant le corps de bros- 
se. 

1 2. Procede selon rune quelconque des revendications 
6 a 10, caracterise en ce que lors de Hnjection, on 
moule sur la tete (2) du corps de brosse des ouver- 
tures pour recevoir les poils (4) ou les faisceaux de 
poils. 

13. Procede selon la revendication 12, caracterise en 
ce que les poils (4) sont fixes mecaniquement ou 
thermiquement dans les ouvertures de la tele (2). 

14. Procede selon i'une quelconque des revendications 
6 a 13, caracterise en ce que les poils ou les fais- 
ceaux de poils (4) sont confomnes par fusion, a leur 
extr£mite de fixation, en une saillie par laquelle ils 


sont ancres dans la tete (2) du corps de brosse. 

15. Procede selon la revendication 14, caracterise en 
ce que Ton forme sur les poils ou les faisceaux (4) 
une saillie de section superieure a la section la plus 
etroite des ouvertures et en ce qu'on les presse 
dans les ouvertures en exercant une pression pa- 
rallele aux poils. 
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